
UR200 BC3023の一般物性

UR200 BC3023の標準成形条件

ポリプラスチックス株式会社

※）ISO規格に準拠、またはポリプラ法による

ノズル 前部 中部 後部
140～160℃

3時間以上
400～420 400～420 380～400 370～390 180～210 20～150 70～120

【使用上の注意】

＊詳細につきましては、お問い合わせください。
＊ノズルが固化しやすい傾向にあるため、射出ユニットバックやノズルおよびシリンダー前部の温度をUPすることを推奨します。
＊高温仕様のシリンダーが必要です。ノズル径は、標準サイズ以上を推奨します。

シリンダー温度(℃) 金型温度
(℃)

射出速度
(mm/s)

保圧力
(MPa)予備乾燥

非強化 黒
UR200
BC3023

標準

融点 ℃ ISO 11357-3 370

ガラス転移温度 ℃ ISO 11357-2 155

密度 g/cm3 ISO 1183 1.31

MVR（400℃，10kg） ml/10min ISO 1133 19

引張り強さ MPa ISO 527-1,2 110

引張破壊ひずみ % ISO 527-1,2 20

曲げ強さ MPa ISO 178 170

曲げ弾性率 MPa ISO 178 4,300

シャルピー衝撃強さ（ノッチ付き） kJ/m2 ISO 179/1eA 7

荷重たわみ温度（1.82MPa） ℃ ISO 75-1,2 165

成形収縮率
（80□x3mmt、流動方向、キャビティ圧 100MPa） % ポリプラ法 1.8

成形収縮率
（80□x3mmt、直角方向、キャビティ圧 100MPa） % ポリプラ法 1.8

項目 試験方法※）単位



SARPEK®、サーペック®はポリプラスチックス株式会社が日本その他の国で保有している登録商標です。


